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Die Erfindung betrlfft eine Werkzeugkupplung, insbeson- 
dere fur rotierende Zerspanungswerkzeuge, bestehend aus 
elnem kegeligen Aufnahmezapfen mit ringformiger axiater 
Aniageflache und elnem Werfczeughalter mit kegeliger Auf- 
nahmebohrung und axtaier ringformiger Aniagefliche, 
wobei der Werkzeughalter eine Arbeltsspindel, ein Zwi- 
schenstuck o. a. sein kann. 

Die vorgeschiagene Werkzeugkupplung ist dadurch ge- 
kennzeichnet, dafi die ringformtge axtale Aniageflache (2) 
das kegeligen Aufnahmezapfens (1) breiter als die ringfdr- 
mige axiate Aniageflache (5) des Werkzeughalters (4) ist und 
da& der kegelige Aufnahmezapfen (1 ) und die kegelige Auf- 
nahmebohrung (6) mit zwei im Abstand zueinander paarwei- 
se angeordneten kegeligen ringformtgen Stutzfldchen (7. 9 
und 6, 10) versehen sind, wobei das vordere Stutzfldchen- 
paar (7, 8) benachbart zu den axialen Aniagefldchen (2, 5) 
und das hintere Stutzflachenpaar (9, 10) am Ende des kegeli- 
gen Aufnahmezapfens (1 ) und der kegeligen Aufnahmeboh- 
rung.(6) angeordnet ist. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine Werkzeugkupplung, ins- 
besondere ftir rotierende Zerspanungswekzeuge, besle- 
hend aus einem kegeligen Aufnahmezapfen mit ringfdr- 5 
miger axialer AnlageflSche und einem Werkzeughalter 
mit kegeliger Aufnahmebohrung und axialer ringfdrmi- 
ger AnlageflSche, wobei der Werkzeughalter eine Ar- 
beitsspindel, ein Zwischenstack o. ^. sein kann. 

Die Aufnahme und Zentrterung eines rotierenden 10 
Zerspanungswerkzeuges in einem Werkzeughalter er- 
folgt vielfach mittels standardisierter Steilkegelschifte. 
Dabei sind die Herstellungstoleranzen so f estgelegt, dafi 
die Zentrierung immer am groBten Kegeldurchmesser 
erfolgt. FOr viele Bearbeitungsaufgaben reicht die so 15 
erreichbare Lagegenauigkeit der Werkzeugschneiden 
nichi aus, Um eine hdhere Genauigkeit zu erreichen, hat 
man deshalb am kegeligen Aufnahmezapfen eine ring- 
fdrmige Freimachung eingearbeitet. um so zu bewirken, 
daO die Kegel auch am kleinen Durchmesser zur Anlage 20 
kommen. 

Diese Freimachung fOhrt jedoch bei hSufigem Werk- 
zeugwechsel zu bleibenden Deformationen in der kege- 
ligen Aufnahmebohrung des Werkzeughalters. 

Da die Toleranzen fur die axiale Lage der Freima- 25 
Chung auf dem kegeligen Aufnahmezapfen groB sind, 
kann es vorkommen, daB ein Teil der tragenden FlUche 
des kegeligen Aufnahmezapfens auf diesen Deformatio- 
nen aufliegt und dadurch ein hoher Rundlauffehler auf- 
iritt Dieser Fehler wird noch grdfler. wenn in einer 30 
solchen kegeligen Aufnahmebohrung kegelige Aufnah- 
mezapfen ohne Freimachung aufgenommen werden. 

Um sehr hohe Bearbeitungsgenauigkeiten auch bei 
automatischem Werkzeugwechsel zu erreichen, sind so- 
genannte modulare Werkzeugsysteme entwickelt wor- 
den, bei denen die Aufnahme und Lagebestimmung des 
Zerspanungswerkzeuges durch kurze kegelige Aufnah- 
mezapfen und ringformige axiale Anlageflachen am 
Aufnahmezapfen und am Werkzeughalter erfolgt. 

Eine solche Werkzeugkupplung wird in der DE-PS 
33 14 591 beschrieben. 

Um in jedem Fall eine sichere Anlage der axialen 
Anlageflachen zu erreichen, ist der kegelige Aufnahme- 
zapfen so ausgebildet, daB er sich im Bereich des klein- 
sten Durchmessers elastisch verformen kann. Damit ist 
in diesem Bereich die Flachenpressung sehr hoch. Das 
fiihrt bei haufigem Werkzeugwechsel zu bleibenden 
Verformungen in der kegeligen Aufnahmebohrung des 
Werkzeughalters. Bleibende Verformungen kdnnen 
auch in der axialen Anlagefiache des Werkzeughalters 
entstehen, da die axiale Anlageflache am kegeligen Auf- 
nahmezapfen so ausgebildet ist, daB sie zunachst am 
grdBien Durchmesser am Werkzeughalter anliegt und 
erst beim Spannen durch elastische Verformung eine 
voUfiachige Anlage eintritt. 

Die dadurch entstehenden bleibenden Verformungen 
an den Bestimmflachen des Werkzeughalters fOhren bei 
langerem Gebrauch zu Ungenauigkeiten und. damit zu 
einer erheblichen EinschrankungdesGebrauchswertes. 

Ziel der Erflndung ist es, eine Werkzeugkupplung, 
insbesondere fQr rotierende Zerspanungswerkzeuge zu 
entwickeln, die auch nach vielen Werkzeugwechseln ei- 
ne hohe Zentrier- und Lagegenauigkeit aufweist. 

Aufgabe der Erfindung ist es, eine Werkzeugkupp- 
lung, insbesondere fur rotierende Zerspanungswerkzeu- 
ge zu entwickeln, bei der die Moglichkeit der Bildung 
von bleibenden Verformungen am kegeligen Aufnah- 
mezapfen und am Werkzeughalter bei haufigem Werk- 
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zeugwechsel eingeschrankt wird, und bei der die sich 
dennoch bildenden bleibenden Verformungen nur ge- 
ringen EinfluB auf die Lage- und Zentriergenauigkeit 
habea 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB dadurch geldst, 
daB die ringfdrmige axiale Anlageflache des kegeligen 
Aufnahmezapfens breiter als die ringformige axiale An- 
lageflache des Werkzeughalters ist, und daB der kegeli- 
ge Aufnahmezapfen und die kegelige Aufnahmeboh- 
rung mit zwei im Abstand zueinander paarweise ange- 
ordneten kegeligen ringfdrmigen StOtzfiachen anna- 
hcrnd gleicher Breite verschen sind, wobei das vordere 
StOtzfiachenpaar benachbart zu den axialen Anlagefla- 
chen und das hintere StOtzfiachenpaar am Ende des 
kegeligen Aufnahmezapfens und der kegeligen Aufnah- 
mebohrung angeordnet ist. 

Die kegeligen Siiitzfiachen der Aufnahmebohrung 
sind Telle der Mantelflache eines Kegels, dessen Kegel- 
winkel um einen bestimmten Beirag grdBer ist als der 
Kegelwinkel eines Kegels, dessen Mantelflache die ke- 
geligen StDtzflachen des Aufnahmezapfens einschlieBt. 
Die kegeligen Stiitzflachen des kegeligen Aufnahme- 
zapfens sind vorteilhafterweise breiter als die der kege- 
ligen Aufnahmebohrung. Die axialen ringfdrmigen An- 
lageflachen des Aufnahmezapfens und des Werkzeug- 
halters sind vorzugsweise flachkegelig ausgebildet, wo- 
bei der Kegelwinkel der axialen Anlageflache des Auf- 
nahmezapfens um einen bestimmten Betrag groBer ist 
als der Kegelwinkel der axialen Anlageflache des Werk- 
zeughalters. 

Beim Einftihren des kegeligen Aufnahmezapfens in 
die kegelige Aufnahmebohrung wird dieser zunachst 
am kleinsten Kegeldurchmesser zentriert. Wahrend des 
Spannvorganges wird der Aufnahmezapfen weiter in 
35 die Aufnahmebohrung gezogen und dabei im Bereich 
der hinteren kegeligen ringfdrmigen Stiitzfiache im 
Durchmesser kleiner Dabei werden die axialen ringfor- 
migen Anlageflachen zunachst am groBten Durchmes- 
ser und in der Folge durch elastische Verformung im 
40 Bereich der axialen ringfdrmigen Anlageflache des ke- 
geligen Aufnahmezapfens vollflachig zur gegenseitigen 
Anlage gebracht. Gleichzeitig werden auch die vorde- 
ren ringfdrmigen kegeligen StOtzfiachen des Aufnahme- 
zapfens und der Aufnahmebohrung zur vollflachigen 
45 gegenseitigen Anlage gebracht 

Auf der axialen Anlageflache und den kegeligen 
Stutzfiachen der Aufnahmebohrung des Werkzeughal- 
ters kdnnen sich auch nach langer Einsatzdauer keine 
bleibenden Verformungen in Form von Absatzen oder 
50 Erhebungen bilden, da die axiale Anlageflache und die 
kegeligen Stutzfiachen des kegeligen Aufnahmezapfens 
breiter sind. Die Mdglichkeit der Entstehung von blei- 
benden Verformungen an der axialen Anlageflache und 
den kegeligen StOtzflachen des Aufnahmezapfens ist ge- 
55 ring, da in jedem Fall der Werkzeughalter das hdher 
belastete Bauteil ist. 

Durch die Reduzierung der tragenden Fiache des ke- 
geligen Aufnahmezapfens und der kegeligen Aufnah- 
me^hrung auf ringfdrmige. im Abstand zueinander an- 
60 geordnete kegelige StOtzflachen und die grdBere Breite 
der axialen Anlageflache und der kegeligen StOtzfla- 
chen des kegeligen Aufnahmezapfens wird die Entste- 
hung von bleibenden Verformungen in Form von Ab- 
satzen und Erhebungen auf der axialen Anlageflache 
65 und den kegeligen ringfdrmigen StOtzflachen des Werk- 
zeughalters verhindert und damit wahrend der gesam- 
ten Lebensdauer des Werkzeughalters eine gleichblei- 
bend hohe Lage- und Zentriergenauigkeit erreicht. 
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Hinzu kommt eine Verringerung der erforderlichen 
Spannkrafi. da sich die kegeligen Stiitzflachen der kege- 
ligen Aufnahmebohrung auf Grund der ringfdrniigen 
Ausbildung in einem gewissen Bereich elastisch verfor- 
men kdnnen, ohne daB es zu bleibenden Verformungen 5 
kommt. 

Nachstehend wird die Erfindung an einem Ausfiih- 
rungsbeispiel nSher eriliutert. Die Zeichnung zeigt 

die Seitenansicht einer erfindungsgem^Qen Werk- 
zeugkupplung im Schnitt 10 

Die in der Zeichnung dargestellte Werkzeugkupp- 
lung besteht aus dem kegeligen Aufnahmezapfen 1 mit 
einer kegeligen ringfdrmigen axialen Anlageflache 2 ei* 
nes nicht nHher dargestellten Werkzeugkopfes 3 und 
einem Werkzeughalter 4 mit einer kegeligen ringfdrmi- 15 
gen AnlageflUche 5 und einer kegeligen Aufnahmeboh- 
rung 6. Der kegelige Aufnahmezapfen 1 und die kegeli- 
ge Aufnahmebohrung 6 sind mit paarweise angeordne- 
ten kegeligen ringfdrmigen Stiitzf lichen 7, 8 und 9, 10 
versehen, wobei das vordere Stiitzflachenpaar 7, 8 in 20 
geringem Abstand zu den axialen ringformigen Anlage- 
fiachen 2 und 5 und das hinere Stiltzfl^chenpaar 9, 10 am 
Ende des kegeligen Aufnahmezapfens 1 bzw. der kegeli- 
gen Aufnahmebohrung 6 angeordnet ist. 

Die kegeligen Stutzflachen 7 und 9 und die axiaie 25 
Anlageflache 2 des kegeligen Aufnahmezapfens 1 sind 
um einen bestimmten Betrag breiter als die kegeligen 
StOtzfllichen 8 und 10 und die axiaie Anlageflache 5 des 
Werkzeughalters 4 und Qberdecken diese vollstlindig. 

Der kegelige Aufnahmezapfen 1 ist axial aufgebohrt, 30 
wobei der Durchmesser der Achsbohrung 1 1 so hemes- 
sen ist, daB sich der kegelige Aufnahmezapfen 1 beim 
Spannvorgang radial elastisch verformen kann. 

Die kegeligen ringformigen Stutzflachen 8 und 10 der 
kegeligen Aufnahmebohrung 6 sind Teile der Mantelfla- 35 
che eines Kegels, dessen Kegelwinkel etwa 20 groBer ist 
als der Kegelwinkel des Kegels, dessen Mantelflache die 
kegeligen ringformigen Stutzflachen 7 und 9 des kegeli- 
gen Aufnahmezapfens 1 einschlieBt. Der Kegelwinkel 
der kegeligen ringformigen axialen AnlageflMche 2 des 40 
Aufnahmezapfens 1 ist ebenfalls etwa 20 grdBer als der 
Kegelwinkel der kegeligen ringfdrmigen axialen Anla- 
geflache 5 des Werkzeughalters 4. 

Durch diese Winkelverhaitnisse wird der kegelige 
Aufnahmezapfen 1 beim Einfahren in die kegelige Auf- 45 
nahmebohrung 6 zuerst am kleinsten Durchmesser der 
kegeligen StOtzfiachen 9 und 10 und zu Beginn des 
Spannvorganges am grdBten Durchmesser der axialen 
Anlagefiachen 2 und 5 zentriert 

Wahrend des weiteren Spannvorganges wird der ke- 50 
gelige Aufnahmezapfen 1 im Bereich der hinteren kege- 
ligen Stfltzflache 9 radial verformt AuBerdem wird der 
kegelige Aufnahmezapfen 1 im Bereich der axialen An- 
lageflache 2 so weit elastisch verformt, daB diese zur 
vollflachigen Aniage an der axialen Anlageflache 5 des 55 
Werkzeughalters 4 kommt. 

Damit liegen am Ende des Spannvorganges auch die 
vorderen kegeligen StOtzflachen 7 und 8 des kegeligen 
Aufnahmezapfens 1 und der kegeligen Aufnahmeboh- 
rung 6 vollstandig aneinander. Da die axiaie Anlagefla- 60 
che 2 und die kegeligen StOtzflachen 7 und 9 des kegeli* 
gen Aufnahmezapfens 1 breiter als die axiaie Anlagefla- 
che 5 und die kegeligen Stutzflachen 8 und 10 des Werk- 
zeughalters 4 sind und diese vdllig Qberdecken, konnen 
keine bleibenden Verformungen in Form von Absatzen 65 
Oder Erhebungen entstehen. 

Aufstellung der in der Erfindungsbeschreibung verwen- 
deten Bezugszeichen 



1 — kegeliger Aufnahmezapfen 

2 — axiaie ringformige Anlageflache am kegeligen Auf- 
nahmezapfen 1 

3 — Werkzeugkopf 

4 — Werkzeughalter 

5 — axiaie ringfdrmige kegelige Anlageflache des 
Werkzeughalters 4 

6 — kegelige Aufnahmebohrung des Werkzeughalters 
4 

7 — vordere ringfdrmige kegelige StUtzflache des Auf- 
nahmezapfens 1 

8 — vordere ringfdrmige kegelige StUtzflache der Auf- 
nahmebohrung 6 

9 — hintere ringfdrmige kegelige StUtzflache des Auf- 
nahmezapfens 1 

10 — hintere ringformige kegelige StUtzflache der Auf- 
nahmebohrung 6 

1 1 — Achsbohrung im kegeligen Aufnahmezapfen 2 

PatentansprUche 

1 . Werkzeugkupplung, insbesondere fur rotierende 
Zerspanungswerkzeuge, bestehend aus einem ke- 
geligen Aufnahmezapfen mit axialer ringformiger 
Anlageflache und einem Werkzeughalter mit einer 
axialen ringfdrmigen Anlageflache und einer kege- 
ligen Aufnahmebohrung, dadurch gekennzeich- 
net, daB die ringfdrmige axiaie Anlageflache (2) des 
kegeligen Aufnahmezapfens (1) breiter als die ring- 
formige axiaie Anlageflache (5) des Werkzeughal- 
ters (4) ist und daB der kegelige Aufnahmezapfen 
(1) und die kegelige Aufnahmebohrung (6) mit zwei 
im Abstand zueinander paarweise angeordneten 
kegeligen ringfdrmigen Stutzflachen (7,9 und 8» 10) 
versehen sind, wobei das vordere Stutzfiachenpaar 
(7, 8) benachbari zu den axialen Anlagefiachen (2, 
5) und das hintere Stutzfiachenpaar (9, 10) am Ende 
des kegeligen Aufnahmezapfens (1) und der kegeli- 
gen Aufnahmebohrung (6) angeordnet ist. 

2. Werkzeugkupplung nach Anspruch I, dadurch 
gekennzeichnet, daB die kegeligen Stutzflachen (8, 
10) der kegeligen Aufnahmebohrung (6) Teile der 
Mantelflache eines Kegels mit einem um einen be- 
stimmten Betrag grdBeren Kegelwinkel als der Ke- 
gelwinkel eines Kegels, dessen Mantelflache die ke- 
geligen Stutzflachen (7, 9) des kegeligen Aufnah- 
mezapfens (1) einschlieBt, sind. 

3. Werkzeugkupplung nach AnsprUchen 1 und 2, 
dadurch gekennzeichnet, daB die kegeligen Stutz- 
flachen (7, 9) des kegeligen Aufnahmezapfens (1) 
breiter als die kegeligen StOtzflachen (8. 10) der 
kegeligen Aufnahmebohrung (6) sind 

4. Werkzeugkupplung nach AnsprUchen 1 bis 3, da- ' 
durch gekennzeichnet, daB die axialen ringfdrmi- 
gen Anlagefiachen (2 und 5) des kegeligen Aufnah- 
mezapfens (1) und des Werkzeughalters (4) f lachke- 
gelig ausgebildet sind, wobei der Kegelwinkel der 
axialen Anlageflache (2) des kegeligen Aufnahme- 
zapfens (1) um einen bestimmten Betrag grdBer als 
der Kegelwinkel der axialen Anlageflache (5) des 
Werkzeughalters (4) ist. 
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ABSTRACT : 

CHG DATE=19990617 STATUS=0>The tool(3) of a machine tool has a 
tapered shank 
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(1) which fits in the tapered bore (6) of the tool holder (4) or the 

spindle of 

the m machine tool. The tapered shank (1) has a collar with an 
abutment face 

(Z) which abuts agains the end face (5) of the tool holder (4) . The 

abutment 

face (2) of the collar has 'a greater radial width than the abutting 
end face of 

the tool holder. The tapered shank (1) of the tool (3) has two 

circumferential 

support surfaces (7, 9) which engage circumferential support surfaces 
(8, 10) . . 

in the tapered bore (6) of the tool holder. One pair of surfaces (7, 
8) are 

near the collar (3) whilst the other pair are near the smaller 
diameter end of 

the tapered shank. USE - Tool holders for machine tools. 
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